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PROCEDE ET APPAREIL DE TRAITEMENT D'UN PANNEAU DE VERRE. 



1 L'invention concerne le traitement d'un panneau de 
verre. 

Elle se rapporte a un procede de traitement qui com- 
prend le support d'un ensemble a panneau de verre (P1) 
forme de deux plaques de verre, sur un chariot (20) d'eva- 
cuation place a I'interieur d'un four (1), un matenau d'etan- 
cheite etant applique a la peripherie de I'une des surfaces 
opposees des deux plaques, un tube d'evacuation etant 
raccorde a un systeme d'evacuation, le scellement des 
deux plaques de verre par chauffage du panneau de verre 
(P1) et fusion du materiau d'etancheite lors du deplacement 
du chariot (20) dans le four (1 ), I'evacuation d'air place entre 
les deux plaques du panneau (P1), et le scellement et la 
coupe du tube d'evacuation. 

Application aux panneaux d'affichage a plasma. 
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La presents invention concerne un procede et un 
appareil de traitement d'un panneau de verre. 

Un procede de classique de fabrication d'un panneau de 
verre, par exemple d'un panneau de verre isolant de la 
chaleur sous vide ou d'un panneau d'affichage a plasma, 
comprend une etape de scellement d'un ensemble comprenant un 
panneau de verre forme a partir de deux plaques de verre 
dont l'une a un tube d' evacuation et qui sont raccordees par 
un dispositif de montage, par exemple un organe de serrage, 
avee application d'un materiau d'etaneheite a la peripherie 
de 1 ' une ou de 1 ' autre des surfaces opposees des deux 
plaques de verre, une etape d' evacuation de l'interieur du 
panneau scelle de verre par le tube d' evacuation, et une 
etape de coupe et de scellement du tube d ■ evacuation . 

Dans 1' etape de scellement, 1' ensemble a panneau de 
verre est charge dans un four discontinu de fermeture 
etanche et est chauffe a une temperature predeterminee 
( temperature de scellement) afin que les deux plaques de 
verre soient scellees et soient ainsi mises sous forme d'un 
panneau de verre . Dans 1 ' etape d 1 evacuation , de nombraux 
panneaux de verre de ce type, chacun ayant un tuba 
d" evacuation, sont charges dans un four sous vide de type 
discontinu et, pendant le chauffage des panneaux de verre a 
une temperature predeterminee (temperature d ' evacuation) , un 
appareil d' evacuation raccorde au tube d' evacuation est 
pilote afin qu'il evacue l'interieur des plaques de verre, 
puis le tube d' evacuation est enfin scelle et coupe afin que 
la fabrication du panneau de verre soit terminee. 

En particulier, lors de la fabrication d'un panneau 
d'affichage a plasma, 1' etape d' evacuation est suivie d'une 
etape de remplissage du panneau de verre par un gaz de 
decharge, a une pression predeterminee (530 a 800 mbar) , 
puis le tube d' evacuation est scelle et coupe. 

Cependant, comma 1' etape de scellement et 1' etape 
d' evacuation sont des operations discontinues executees 
separement dans des fours specialises, 1' elevation et 
1 1 abaissement de la temperature de surface sont repetes a 
chaque operation et le problems resultant est que non 
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settlement le rendement thermique est mauvais mais en outre 
la productivity diminua enormement . 

L 1 invention a ete mise au point pour eliminer prati- 
quem'ent la totalite des inconvenients precites. 
5 L' invention a done pour objet la mise a disposition 

d'un precede et d'un appareil de traitement de panneaux de 
verre dans lesquels non seulement le rendement thermique est 
aocru mais encore la product! vite peut aussi etre augmantee. 
L ' invention concerne ainsi un procede de traitement 

10 d'un panneau de verre, qui comprend les e tapes suivantes 

le support d'au moins un ensemble a panneau de verre 
sur un chariot d 1 evacuation de maniere qu'il soit place a 
1 ' interieur d'un four, 1* ensemble a panneau de verre ayant 
une construction formee de deux plaques de verre, chaque 

15 panneau de verre etant muni d'un tube d ' evacuation , las 
plaques de verre etant raccordees par un dispositif de 
montage alors qu'un materiau d'etancheite est applique a la 
peripherie de 1 ' une ou de 1 ' autre des surfaces opposees des 
deux plaques de verre, le tube d' evacuation etant raccorde 

20 a un systeme d ' evacuation , 

le scellement des deux plaques de verre pour la 
formation d'un panneau de verre par chauffage de 1' ensemble 
a panneau de verre et la fusion du materiau d'etancheite 
lors du deplacement du chariot d' evacuation dans le four, 

25 1' evacuation d'air et de gaz sale places entre les deux 

plaques de verre du panneau de verre par le systeme d' eva- 
cuation jusqu'a un degre predetermine de vide, et 

le scellement et la coupe du tube d ' evacuation . 
Selon 1' invention, 1' ensemble a panneau de verre ayant 

30 le tube d' evacuation fixe est charge sur le chariot d* eva- 
cuation monte en cooperation avec le systeme d ' evacuation , 
et passe dans le four de soellement-evacuation dans lequel 
les plaques de verre sont scellees par un materiau 
d'etancheite et 1' interieur est alors evacue sous vide. 

35 Apres cette etape d ' evacuation , le tube d' evacuation est 
fondu et scelle. Ainsi, les etapes de scellement, puis 
d' evacuation et de scellement du tube d' evacuation du 
panneau de verre sont realisees de facon continue lorsque le 
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chariot d ' evacuation se deplace . De cette maniere , selon la 
presente invention, conme le scellement des plaques de verre 
et 1 1 evacuation de 1 ' interieur du panneau ne sont pas 
realises de maniere discontinue comme dans la technique 
anterieure, non seulement le rendement thermique peut etre 
accru mais encore la productivity peut aussi augment er . 

De preference, le tube d' evacuation est raccorde de 
maniere commutable entre le systeme d 1 evacuation et un 
systeme de transmission d'un gaz de decharge, et le procede 
comporte en outre une etape de remplissage du panneau de 
verre par un gaz de decharge apres 1* etape d' evacuation et 
avant l 1 etape de scellement et de coupe. 

Dans ce cas , le chariot d' evacuation est monte afin 
qu'il comporte un systeme de transmission de gaz de 
decharge, et 1' etape de remplissage d'un gaz de decharge est 
realisee apres 1' etape d' evacuation mais avant 1' etape de 
scellement du tube d ' evacuation . Ceci contribue a accroitre 
le rendement thermique et la productivity du panneau a 
plasma . 

La presente invention concerne aussi un appareil de 
traitement d'un panneau de verre, qui comprend : 

plusieurs chariots d' evacuation destines a supporter 
au moins un ensemble a panneau de verre, 1' ensemble a 
panneau de verre ay ant une construction formee a partir de 
deux plaques de verre, l'une quelconque des plaques de verre 
ayant un tube d ' evacuation , les plaques de verre etant 
raccordees par un dispositif de montage avec application 
d'un materiau d'etancheite a la peripheric de l'une ou de 
1 1 autre des surfaces opposees des deux plaques de verre , 
chaque chariot d' evacuation ayant un systeme d' evacuation 
raccorde au tube d' evacuation et un organe de chauffage de 
scellement destine a faire fondre le tube d' evacuation et a 
le couper, et 

un four de chauffage de 1' ensemble a panneau de verre, 
place sur 1 ' un des chariots d' evacuation qui se deplacent 
sur des rails et qui sont charges dans le four en etant 
raccordes les uns derriere les autres, 
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de sorte que 1' ensemble a panneau de verre est chauffe 
au point que le materiau d'etancheite fondu scelle les deux 
plaques de verre et forme un panneau de verre, 

de l'air place entre les deux plaques de verre du 
5 panneau de verre est evacue par le systeme d' evacuation 
jusqu'a un degre predetermine de vide, et 

le tube d' evacuation est scelle et coupe. 
De preference, le four a une ouverture formee dans la 
partie inferieure du four dans la direction de deplacement 
10 du chariot d ' evacuation , 

le chariot d" evacuation se deplace sur des rails places 
sous la partie inferieure du four, et 

le chariot d' evacuation a plusieurs organes de montage 
qui comportent chacun un pilier de support penetrant dans le 
15 four par 1 ' ouverture du four et un organe de maintien de 
1< ensemble a panneau de verre dans le four. Dans ce cas, le 
pilier de support des organes de montage a de preference un 
organe isolant destine a farmer 1' ouverture du four. 

De preference, le four comporte une zone de scellement, 
20 une zone d' evacuation et une zone de ref roidissement, et, 
dans la zone de scellement, les deux plaques de verre sont 
scellees pour former le panneau de verre, dans la zone 
d' evacuation, de l'air et du gaz sale contenus dans le 
panneau de verre sont evacues et, dans la zone de refroi- 
25 dissement, le panneau de verre est refroidi. 

De preference, le tube d" evacuation est racoorde de 
maniere commu table entre le systeme d' evacuation et un 
systeme de transmission d'un gaz de decharge, et un gaz de 
decharge est charge dans le panneau de verre depuis le 
30 systeme d ' alimentation en gaz de decharge apres 1' evacuation 
du panneau de verre et avant la coupe du tube d 1 evacuation . 

De preference, 1 ' appareil comporte en outre une zone 
de remplissage par un gaz de decharge et de scellement, de 
maniere que, dans la zone de remplissage par un gaz de 
35 decharge et de scellement, un gaz de decharge remplisse le 
panneau de verre a partir du systeme de transmission d'un 
gaz de decharge apres 1' evacuation du panneau de verre et 
avant la coupe du tube d ' evacuation . 
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De preference , 1 ' appareil comports en outre : 
des seconds rails places d'un cote du four et sur 
lesquels se deplacent les chariots d' evacuation en sens 
oppose au sens de deplacement des chariots d' evacuation sur 
5 les premiers rails, 

un vehicule de transfert place du cote de chargement, 
destine a transferer le chariot d' evacuation vers l'extre- 
mite des premiers rails depuis l'extremite aval des seconds 
rails, et 

10 un vehicule de transfert du cote de deehargement 

destine a transferer le chariot d' evacuation vers l'extre- 
mite amont des seconds rails depuis l'extremite aval des 
premiers rails, 

si bien que les chariots d' evacuation circulent pendant 

15 1' utilisation. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 ' invention 
seront mieux compris a la lecture de la description qui va 
suivre, faite en reference aux dessins annexes sur 
lesquels 

20 la figure 1 est une vue schema tique en plan d'un appa- 

reillage de scellement, d' evacuation et de remplissage par 
un gaz de deeharge lors de la fabrication de panneaux 
d'affichage a plasma sous forme de panneaux de verre selon 
la presents invention ; 
25 la figure 2 est une coupe agrandie d'une zone de 

scellement (ou d' evacuation) de la figure 1 ; 

la figure 3 est une coupe longitudinals agrandie d'un 
chariot d 1 evacuation de la figure 2 ; 

la figure 4 est une coupe partielle agrandie d'un 
30 ensemble a panne au a plasma ; et 

la figure 5 est une courbe de variation de temperature 
d'un four de scellement et d' evacuation. 

Le mode de realisation decrit dans la suite concerns 
un panneau de verre sous forme d'un panneau d'affichage a 
35 plasma. Sur les dessins, la reference 1 designs un four de 
scellement- evacuation ayant une ouverture 3 a la partie 
inferieure 2 du four, sur toute sa longueur. Le four 1 de 
scellement-evacuation comporte une zone A de scellement, une 
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zone B d' evacuation et une zone C de refroidissement, 
comprenant chacune plusieurs chambres . 

Dans le four 1, la zone A de scellement et la zone B 
d 1 evacuation ont des def lecteurs 4 qui circulent , comme 
5 indique sur la figure 2, pour la formation d'un passage 5 de 
circulation entre les deflecteurs 4 et la surface interne du 
four 1 . Une source de chaleur 6 , par exemple des organes de 
chauf f age elect rique ou des bruleurs a tubes radiants , est 
placee dans le passage 5 de circulation. L ' atmosphere du 

10 four est aspiree par une entree 8 par 1 ' intermediaire d'un 
ventilateur 7 de circulation, est chauf fee par la source 6 
et est transmise par des orifices 9 de distribution. 
L ' atmosphere circule ainsi dans le four 1 pour chauffer 
1* ensemble a panneau d'affichage a plasma PI decrit dans la 

; 15 suite. 

La zone C de refroidissement comports, en plus de la 
source de chaleur 6 dans la zone de scellement A et la zone 
d" evacuation B, une source de refroidissement (non repre- 
sentee) , par exemple un tube de transmission d'air de 

20 refroidissement. Par ailleurs, la construction est la mama 
que celle de la zone de scellement A (ou de la zone 
d' evacuation B) . 

L' ensemble a panneau d'affichage a plasma PI comporte 
une plaque avant de verre Wl et une plaque arriere de verre 

25 W2 avec un tube d' evacuation Pa qui lui est fixe comme 
indique sur la figure 4. La plaque avant de verre Wl et la 
plaque arriere de verre W2 sont placees en regard avec un 
materiau d'etancheite S applique a la peripheric de l'une ou 
1 ' autre des surfaces opposees , et les plaques sont f ixees 

30 rigidement mutuellement par serrage par un dispositif 10 de 
montage, par exemple un organe de serrage. Le materiau 
d'etancheite S est prepare par malaxage d'un verre composite 
a basse temperature de fusion (un melange de poudre de verre 
a basse temperature de fusion a base de PbO.B 2 0 3 et d'une 

35 poudre ceramique speciale) avec addition d'un vehicule 
constitue d'un liant d'une resine de synthese dissous dans 
un solvent. Sur la figure, le dispositif de montage 10 est 
d'un type qui est applique sur le tube d' evacuation Pa. Une 
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fente 11 de dimension legerement superieure au diametre du 
tube Pa d' evacuation est formee dans une partie d'aile du 
dispositif de montage 10. Lorsque le tube d' evacuation Pa 
passe dans la fente 11, un organe 13 de maintien ayant un 
5 trou debouchant 12 est monte afin qu'il retienne en position 
le tube Pa. Le procede de retenue du tube Pa n'est pas 
limite a 1 ' utilisation de 1' organe 13 de maintien car 
d'autres dispositif s ou constructions peuvent etre utilises. 
La fente 11 n'est pas necessaire dans les dispositif s 

10 de serrage des plaques de verre Wl, W2 d'autres parties que 
celles auxquelles se trouve le tube d' evacuation Pa. 

On revient aux figures 2 et 3 ; un chariot 20 
d' evacuation est deplace par un organe poussoir (non 
represents) sur les rails 21 disposes sous la partie 

'15 inferieure 2 du four. Plusieurs organes 22 de montage sont 
places a la face superieure du chariot 20 d ■ evacuation . 
Chague organe 22 de montage est constitue d'uh pilier 22a de 
support qui penetre dans le four 1 par l'ouverture 3 formee 
dans ce four 1 et un organe 22b de maintien de 1' ensemble PI 

20 a panneau d'affichage en position pratiquement vertical©, 
parallelement a la direction de la largeur du four. Les 
piliers 22a de support des organes 22 de montage ont un 
organe isolant 23 place sur toute la longueur du chariot 20. 
L 1 organe isolant 23 est forme de maniere que l'ouverture 3 

25 soit fermee avec un petit espace mutual. L 1 organe isolant 23 
a un trou 24 dans lequel passe le tube d' evacuation Pa. 

En outre, le chariot 20 comports un systeme d' eva- 
cuation possedant une pompe a vide 25 et un systeme de 
transmission d'un gaz de decharge ayant une bouteille 26 de 

30 gaz de decharge. Ces systemes sont raccordes a des embouts 
29 de tube par des electrovannes 27a, 27b et 28. Le chariot 
20 d' evacuation a aussi un organe 30 de chauffage de 
scellement destine a faire fondre le tube d' evacuation Pa 
place sur 1' ensemble PI. 

35 Dans le mode de realisation considere , les rails 21 

sont disposes d'un cote du four 1 et sous le four 1 comme 
represents sur la figure 1. Une zone Z de chargement-dechar- 
gement est placee sur les rails 21, du cote du four 1. 
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Chaque paire de rails 21 est raccordee a un vehicule 31 de 
transfert de chargement a una extremite et tin vehicule 32 de 
transfert de dechargement a 1' autre extremite afin que le 
chariot 20 d' evacuation circule pendant 1 'utilisation. Une 
5 zone Zg de remplissage par un gaz de decharge et de scel- 
lement est placee entre la zone C de ref roidissement et le 
vehicule 32. 

On decrit maintenant le procede de traitement du 
panneau d'affichage a plasma. 

10 D'abord, 1' ensemble PI a panneau d'affichage a plasma 

est charge sur le chariot d' evacuation 20 dans la zone Z de 
chargement-dechargement . 

Lors du chargement de 1" ensemble a panneau d'affichage 
a plasma PI, le tube Pa d' evacuation est introduit dans un 

15 trou 24 qui debouche dans 1' organs isolant 23, et 1 ' ensemble 
PI est fixe sur l'organe 22 par utilisation d'un dispositif 
convenable tel qu'un dispositif de serrage non represents, 
afin que 1* ensemble Pi soit place sur le chariot 20 et 
maintenu rigidement en position pratiquement verticals et 

20 parallele a la largeur du four comma indique sur les figures 
2 et 3. Ensuite, le tube Pa d' evacuation est raccorde a 
l'embout 29. De plus, l'organe 30 de chauffage de scellement 
est fixe au tube d' evacuation Pa. 

Le chariot 20 d' evacuation qui comporte de nombreux 

25 ensembles PI, est transports par un dispositif convenable 
vers le vehicule 31 de transfert de chargement, auquel le 
chariot d' evacuation 20 est renvoye vers le cote de 
chargement du four 1 de scellement-evacuation. Le chariot 
20, ou plutot en realite un train de chariots 20 d'eva- 

30 cuation raccordes les una aux autres comma indique sur la 
figure 3, est alors deplace par un organe poussoir ou 
analogue a l'interieur du four 1 de scellement-evacuation. 
Ainsi, l'ouvarture 3 est pratiquement fermee par les organes 
isolants 23 places sur les chariots 20, si bien que l'air 

35 exterieur ne peut pas penetrer a l'interieur du four 1. 

Lorsque le chariot 20 d' evacuation est charge dans le 
four 1, chaque ensemble PI est chauffe d'apres la courbe de 
temperature representee sur la figure 5 lors de son passage 
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dans le four 1. D'abord, la matiere S d' etancheite fond dans 
la zone de scellement A si bien que les plaques de verre Wl 
et W2 sont scellees et 1' ensemble a panneau PI est ainsi mis 
sous* forme d'un panneau de verre P2. Lorsque le chariot 
d' evacuation 20 penetre dans la zone B d' evacuation , les 
electrovannes 27a et 28 sont ouvertes si bien que 
l'interieur de chaque panneau de verre P2 communique alors 
avec la pompe a vide 25. L 1 air et le gaz sale qui se 
trouvent dans le panneau de verre P2 sont evacues avec les 
gaz degages des plaques de verre Wl et W2, jusqu'a ce que 
1 ' interieur du panneau de verre P2 soit evacue a una 
pression comprise entre 1,3.10" 2 et 1,3.10" 5 Pa. Le panneau P2 
de verre passe alors dans la zone C de ref roidissement et 
est evacue a l'exterieur du four 1. 

Lorsque le panneau de verre P2 penetre dans la zone Zg 
de remplissage par le gaz de decharge et de scellement, la 
pompe a vide 25 est arretee et 1 ' electrovanne 27a est fermee 
et 1 ' electrovanne 27b est ouverte si bien qu'un gaz de 
decharge tel que le neon (Ne) , 1' helium (Be), 1' argon (Ar) 
et/ou le xenon (Xe) est charge a partir de la bouteille 26 
dans le panneau de verre P2 a une pression specif iee (0,26 
a 1 bar) . 

Lorsque le gaz de decharge a rempli le panneau de verre 
P2, l'organe 30 de chauffage de scellement est alimente afin 
qu'il assure le scellement et la coupe du tube d' evacuation 
Pa pour terminer la fabrication du panneau d'affichage a 
plasma . 

Ensuite, le chariot d' evacuation 20 est deplace par 
1 ' intermediaire du vehicule 32 de transfert vers la zone de 
chargement-dechargement Z dans laquelle les panneaux 
d'affichage a plasma traites sont decharges et de nouveaux 
ensembles PI a panneaux d'affichage a plasma sont charges 
pour etre traites comme deer it precedemment . 

La description qui precede concerns le procede de 
tr alternant d'un panneau d'affichage a plasma dans lequel un 
gaz de decharge remplit le panneau de verre, mais il faut 
noter que la presente invention peut aussi s 1 appliquer a un 
procede de traitement d'un panneau de verre d' isolation 
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thermique sous vide. Dans ce cas, la zone Zg de remplissage 
par un gaz de decharge et de scellement n'est pas presente 
et, apres evacuation de 1 ' interieur a une pression prede- 
terminee, la pompe a vide 25 est arretee et 1 ' organe 30 de 
5 chauffage de scellement est excite afin qu'il assure le 
scellement et la coupe du tube d' evacuation Pa. 

Bien entendu, di verses modifications peuvent etre 
apportees par l'homme de l'art aux procedes et appareils qui 
viennent d'etre decrits uniquement a titre d'exemple non 
10 limitatif sans sortir du cadre de 1' invention. 
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1 . Procede de txaitemant d 1 un pajinoau de verre , 
caracterise en ce qu 1 il comprend les e tapes suivantes 

le support d'au moins un ensemble a panneau de verre 
5 (P2) sur un chariot (20) d 1 evacuation de maniere qu'il soit 
place a l'interieur d'un four (1), 1' ensemble a panneau de 
verre (P2) ayant une construction formee de deux plaques de 
verre, chaque panneau de verre (P2) etant muni d'un tube 
(Pa) d' evacuation, les plaques de verre etant raccordees par 

10 un dispositif de montage alors qu 1 un materiau d'etancheite 
est applique a la peripheric de l'une ou de 1' autre des 
surfaces opposees des deux plaques de verre, le tube (Pa) 
d' evacuation etant raccorde a un systeme d 1 evacuation , 

le scellement des deux plaques de verre pour la forma- 

15 tion d'un panneau de verre (P2) par chauffage de 1' ensemble 
a panneau de verre (P2) et la fusion du materiau d'etan- 
cheite lors du deplaeement du chariot (20) d' evacuation dans 
le four (1) , 

1' evacuation d'air et de gaz sale places entre les deux 
20 plaques de verre du panneau de verre (P2) par le systeme 
d' evacuation jusqu'a un degre predetermine de vide, et 

le scellement et la coupe du tube (Pa) d ' evacuation . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le tube (Pa) d' evacuation est raccorde de maniere commu- 

25 table entre le systeme d' evacuation et un systeme de 
transmission d'un gaz de decharge, et le procede comporte en 
outre une etape de remplissage du panneau de verre (P2) par 
un gaz de decharge apres 1' etape d" evacuation et avant 
1' etape de scellement et de coupe. 

30 3. Appareil de traitement d'un panneau de verre, 

caracterise en ce qu'il comprend : 

plusieurs chariots (20) d' evacuation destines a suppor- 
ter au moins un ensemble a panneau de verre (P2) , 1" ensemble 
a panneau de verre (P2) ayant une construction formee a 

35 partir de deux plaques de verre, l'une quelconque des 
plaques de verre ayant un tube (Pa) d ' evacuation , les 
plaques de verre etant raccordees par un dispositif de 
montage avec application d'un materiau d'etancheite a la 
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peripheric de l'une ou de 1' autre des surfaces opposees des 
deux plaques de verre, ehaque chariot (20) d' evacuation 
ayant un systeme d' evacuation raccorde au tube (Pa) d' eva- 
cuation et un organe de chauffage de scellement destine a 
5 faire fondre le tube (Pa) d' evacuation et a le couper, et 

un four (1) de chauffage de 1 ' ensemble a panneau de 
verre (P2) , place sur l'un des chariots (20) d' evacuation 
qui se deplacent sur des rails et qui sont charges dans le 
four (1) en etant raccordes les uns derriere les autres , 
10 de sorte que 1 ' ensemble a panneau de verre (P2) est 

chauffe au point que le materiau d'etancheite fondu scelle 
les deux plaques de verre et forme un panneau de verre (P2) , 

de 1 1 air et un gaz sale places entre les deux plaques 
de verre du panneau de verre (P2) sont evacues par le sys- 
15 teme d 1 evacuation jusqu'a un degre predetermine de vide, et 

le tube (Pa) d 1 evacuation est scelle et coupe. 

4 . Appareil selon la revendication 3 , caracterise en 
ce que le four (1) a una ouverture formee dans la partie 
inferieure du four (1) dans la direction de deplacement du 

20 chariot (20) d 1 evacuation , 

le chariot (20) d 1 evacuation se deplace sur des rails 
places sous la partie inferieure du four (1) , et 

le chariot (20) d" evacuation a plusieurs organes de 
montage qui comportent chacun un pilier de support penetrant 
25 dans le four (1) par 1' ouverture du four et un organe de 
maintien de 1 1 ensemble a panneau de verre (P2) dans le four 
(1) - 

5 . Appareil selon la revendication 4 , caracterise en 
ce que le pilier de support des organes de montage a un 

30 organe isolant destine a fanner 1' ouverture du four. 

6. Appareil selon la revendication 3, caracterise en 
ce que le four (1) possede une zone de scellement, una zone 
d 1 evacuation et une zone de ref roidissement , et, a l'inte- 
rieur de la zone de scellement, les deux plaques de verre 

35 sont scellees pour former le panneau de verre (P2) , dans la 
zone d' evacuation, de l'air et un gaz sale du panneau de 
verre (P2) sont evacues et, dans la zone de ref roidissement , 
le panneau de verre (P2) est refroidi. 
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7 . Appareil selon la revendication 3 , caracterise en 
ce que le tube (Pa) d' evacuation est raccorde de maniere 
commutable entre le systeme d 1 evacuation et un system© de 
transmission d'un gaz de decharge, et un gaz de decharge est 

5 charge dans le panneau de verre (P2) depuis le systeme 
d ' alimentation en gaz de decharge apres 1 ' evacuation du 
panneau de verre (P2) et avant la coupe du tube (Pa) 
d ' evacuation . 

8 . Appareil selon la revendication 3 , caracterise en 
10 ce qu'il comporte en outre una zone de remplissage par un 

gaz de decharge et de scellement, de maniere que, dans la 
zone de remplissage par un gaz de decharge et de scellement, 
un gaz de decharge remplisse le panneau de verre (P2) a 
partir du systeme de transmission d'un gaz de decharge apres 
; 15 1' evacuation du panneau de verre (P2) et avant la coupe du 
tube (Pa) d ' evacuation . 

9 . Appareil selon la revendication 3 , caracterise en 
ce qu'il comporte en outre : 

des seconds rails places d'un cote du four (1) et sur 
20 lesquels se deplacent les chariots (20) d' evacuation en sens 
oppose au sens de deplacement des chariots (20) d' evacuation 
sur les premiers rails , 

un vehicule de transfert place du cote de charge, 
destine a transferer le chariot (20) d' evacuation vers 
25 1' extremite des premiers rails depuis 1 ' extremite aval des 
seconds rails, et 

un vehicule de transfert du cote de dechargement 
destine a transferer le chariot (20) d' evacuation vers 
1 ' extremite amont des seconds rails depuis 1 ' extremite aval 
30 des premiers rails, 

si bien que les chariots (20) d' evacuation circulent 
pendant 1 ' utilisation . 
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Fig, 2 




3/4 



2767813 



Fig. 3 
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Fig . 4 




